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Verfahren zum Bedmcken einer Oberfianhf* 




Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bedrucken einer Oberflache. vorzugsweise einer 
Kunststoffoberfiache, durch HeiBprSgen. 

Oftmals werden heutzutage OberflSchen von Kunststofftelien im HelBtransfer- und HeiBprS- 
geverfahren dekoriert bzw. bedruckt. Beim HeiBpr^gen wird Im Gegensatz zum HeiBtrans- 
fen/erfahren mit einer vollflSchlg einfarbig beschlchteten Folle gearbeitet. Das Bild wird hier- 
bei Qber die Kontur des Stempels (eventuell Typenrad. Nadeldruckkopf) erzeugt. Das HeiB- 
transfen^erfahren arbeltet hingegen mIt vorgedruckten. melst mehrfarbigen Blldern. Schrift- 
-jpgen. Logo. etc. Dabel liegt das Bild mIt alien seinen informationen bereits vorgedruckt auf 
Folle. 

Die HeiBtransfer- und HeiBprSgeverfahren benStigen - abhSngig vom jeweiligen Kunststoff - 
unterschiedllch hohe Temperaturen und Pr^gezelten. Bel alien HeiBprSge- 
/Transferverfahren werden vorgedmckte Farbpigmente von einer Folle Qbertragen. Zum 
Ubertragen 1st die ZufQhrung von WSmne notwendig. Sle dient dem Aktivieren von der Tos- 
leseschlcht" auf der Folle und des Schmelzklebers zum FIxieren der Pigmente auf xlem Sub- 
strat. Diese WSrme wird im allgemelnen Qber einen behelzten HelBprSgestempel durch die 
Folie hindurchgefOhrt. 

Der HeiBtransferstempel besteht meistens aus einem Aluminiumtrager mit einer dem jewei- 
^j^n ProzeB angepaBten Sllikonbeschlchtung zum Ausgleichen von Unebenhelten des zu 
HB^ildemden Kunststoffteils. Die Sillkonbeschlchtung am HelBpragestempel bewirkt auf- 
^rund ihrer schlechten WSmieleltfahlgkeit eInen hohen Temperaturgradlenten zwischen dem 
Aluminiumtrager und der SilikonauBenoberfiache des HelBprSgestempels. Gerade bei einer 
kurzen Taktzelt. wie be! der ZahnbQrstenfertigung. kommt es deshalb zu einer nicht ausrei- 
chenden Erholzeit der Silikonoberfiache. Dadurch muB eine habere Temperatur im Alumini- 
umtrager bereitgestellt werden. um die optimale Arbeftstemperatur zu erreichen. Bel Still- 
standszeiten des HelBprSgestempels Qber 20 sec. stellt sich dadurch eine zu hohe Stem- 
peltemperatur ein. Die Folge der hohen Temperatur sind AusschuBtelle. bis die Arbeitstem- 
peratur wieder en-eicht ist. Eine Gegensteuening der Temperatur am HelBpragestempel ist 
kaum mSglich, da das System der HelBtransferpresse zu trage reagiert. 

Aus der DE 34 40 131 C2 ist bereits ein Verfahren zum Bedrucken eines Substrates durch 
HeiBpragen bekannt. Das aus der DE 34 40 131 C2 bekannte Verfahren beschreibt eine 
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Von«am,ung el«r P^geWle autelne Tenperafcr unmWelbar unter der Farbschmelztempe- 
ratur der von ,hr getragenen Pigm^^e. Die Anwe^lung und Beschrelbung kann nur bei ei- 

funkUonle^n. da der HeiBprSgesten^pel m,, seiner metaHischen 
m^It H T " lnfom,a«onsbi,denden Farb,.g™n.e in KontaK. 

m* dem behe,z..n Gegendmck und PrSgefolle bring.. Eine solche Anwendung Is. zum De- 
koneren von Obeifiachen undenlOar. 

-^be der Erfindung is. es daher. MIHel zu flnden. m denen die HeiUpragestempeKempe- 

"^"^ ^ ''"^ S.en,penebensdauer und weniger 

, ^s*™r«n,auf er^lch. warden. Qtetchzeaig sol, be, einer Verbesserung der Ha«ung des 
■l^^ns^des be, g,e,cHer 8.en,peKen,pe™.ur d,e S.en,pei.e,. verkL we^en Un 
sch,«each son no=h das autaedn^dde Dekor bzw. die Dn^ckscNch, slci,erer auf der Oberfla- 
. one naften. 

Diese Aufgabe ,*d durch die kennzelchnenden Meri«nate des Pa.en.anspruchs 1 ge,6s, 
r^""" " ""^ W^'^'WcKobertlSche angeb^cb., daR die gesan„e zu 
dekone^nde Obertlache hon,ogen aufgeheiz. v.,^. Dadurob kann die S.empeLpera.ur 

Z r^^^TTT^' ^ "er zu bedrucken- 

Zl^ "^"^"^ ""^ ^ wah^nd der S,illsta„dzei,en die S.en,pe,. 

.en,pe.afc,r zu sta* erh«. well von vome he«in diese geringer ausgeieg. sein kann. 

'^roh die Meridnale des Patentanspnichs 2 kann man Dber eine Anpassung der Heizlei- 
'-lU Oder der ^ beau^obiagenden Helzze,, un.e,^ied«.n ^^^^ 

a,rzu Tr TT"""''"^ """^'^ ^ . Ha. n,an 

mTTT ™ « -aa der Heiapragestempei 

un^^arr!; ''^'^ ^^-"«*""' 

rb^dll H derg,e,cbn,a,5ige«n Ten,pera.u™n sowob, an, Prages.en,pel wie an, 
ZU bedruckenden Teil erreicht. 

E^sonders vorteiihaft sind die Merionate des Paten.ansp™cbs 3. wonacb die Oberflacben- 
besohaffenbe* und die T«nperau.r der zu bedruckenden Oberflaobe eines Werks.Ocks von 
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einem Sensor erfaBt wird. der die Daten an einer Auswerteeinrichtung Qbergibt. wo dann 
entsprechend die Heizieistung bzw. die Helzdauer der Helzeinrichtung an diese Beschaffen- 
herten angepaBt wIrd. Hieraus ergeben sich dann immer in gleichen Zeitabstanden gleiche 
Temperaturen an den zu beheizenden OberflSchen eines zu bedruckenden WerkstQckes 
Auch kann hierdurch selbstverstSndlich die Taktzelt eines Bedruckungsvorgangs erhoht 
werden. weil der Druckstempel nicht die zu bedruckende OberflSche mehr allzulange aufhei- 
zen muB. 



GemiB den Merkmalen des Patentanspruchs 4 besteht die Helzeinrichtung aus einem Infra- 
rotstrahler. InfrarotstrBhler emiagllchen Qber eine Steuerung von Zeit. Leistung. Arbeitsab- 
^Stend und Art der Fokusslerung eIne definlerte und reproduzierbare ErwSmiung der zu be- 
Hickenden OberflSche und sind insbesbndere auch besonders preiswert. Auch mt sich ein 
^nfrarotstrahler besonders elnfach. um die Heizstrahlung auf die zu bedruckende Oberflache 
zu erhShen. zur oder weg von der OberflSche eines Werkstucks bewegen. Es sind aber 
auch andere Helzeinrichtungen. wie ein HelzlQfter (Anspruch 5). Laserlicht. Gasflamme oder 
sonstige. ein WerkstQck aufheizende Wflrmequellen denkbar. 

GemiB den Merkmalen des Patentanspruchs 6 ist es vorteilhaft. wenn die zu bedruckende 
Oberflache auf eIne Temperatur von 30» C bis 250- C. bei Kunststoffoberflachen vorzugs- 
welse von 80- C bis 120' C. aufgeheizt wIrd. Je nachdem. was fQr eine zu bedruckende 
Oberflache eines WerkstOcks gewShlt wurde. wird hieran die Oberflachentemperatur einge- 
stellt. um am HelBprSgestempel geringstm6gliche Temperaturbelastungen zu erhalten Es 
-ruR allerdings darauf geachtet werden. daB nicht zu hohe Temperaturen gewShlt werden 
gegebenenfalls zu einer BeschSdlgung der im Prozess beteillgten Telle fQhren konnte. 

GemaB den Merkmalen des Patentanspruchs 7 ist die zu bedruckende Oberflache eine aus 
Kunststoff hergestellte ZahnbOrste. Es sind aber auch mit diesem Verfahren der Bedruckung 
einer Oberflache andere Gegenstande. wie Gehause von NaBrasierBrn. Gehause von 
Haushaltsgeraten. etc. zuganglich. Besonders vorteilhaft laBt sich das Verfahren an Kunst- 
stoffen aus Polypropylen bewerkstelllgen (Patentanspruch 8). Auch hier kSnnen alle beliebi- 
gen Kunststoffe eingesetzt werden. die sich nach dem Verfahren mit der entsprechenden 
Druckfolie bedrucken lassen. 

Die Merkmale des Patentanspruchs 9 em,6glichen eine Inline-Messung. d.h.. es kann wah- 
rend des Aufheizvorganges der zu bedruckenden Oberflache dei^n Ist-Temperatur standig 
Qbenwacht werden. bis die gewQnschte Temperatur erreicht ist 
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Bn einzlges AusfQhmngsbelsplel der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und wird im 
folgenden nSher eridutert. 

In der einzlgen Rgur ist die HeiSprSgevomchtung 1 im Blockschaltbild dargestellt. um den 
prinzipiellen Aufbau besser darstellen zu kennen. Die HeiBpragevorrichtung 1 besteht aus 
einem an einer Hebe- und Senkeinrichtung 2 befestigten HeiBpragestempel 3. der seiner- 
seits aus einem mit eInem Heizblock 4 in themiischem Kontakt stehenden Aluminiumfunda- 
ment 5 zusammengesetrt ist. das an seiner nach der Rgur nach unten zeigenden Rache 8 
mit einer dicken und auf Druck elastisch nachgieblgen Silikonbeschichtung 6 versehen ist. 
deren untere freie Rache die StempelflSche 7 bildet. 

fl|ch der Rgur verlSufl unterhalb der StempelflSche 7 eine mit einer Farbschicht 9 (gestri- 
^elt dargestellt) beaufschlagte TrSgerfolie 10. die Qber Lenkrollen 11. 12 und eine in der 
Zeichnung nicht dargestellte Spannvorrichtung unter Spannung gehalten wird. Die Lenkrolle 
11 ist nach der Rgur links und die Lenkrolle 12 rechts von dem HeiBpragestempel 3 auf 
gleicher H6he angeordnet. so daB in diesem Bereich die Tragerfolie 10 horizontal veriaufl 
Die Bewegungsrichtung 14 der Hebe- und Senkeinrichtung veriauft senkrecht zu der Tra- 
gerfolie 10. damit beim Drucken Im wesentlichen keine Querkratle auf die Tragerfolie 10 
gelangen und diese eventuell zur Seite oder in FSnJerrlchtung 15 gar beschleunigt befordert 
wird. 



Entgegen der Transportrichtung 17 gesehen hinter der Lenkrolle 11 veriauft die Tragerfolie 
^0 senkrecht nach oben. wo sie auf einer in der Zeichnung nIcht dargestellten Spule aufge- 
HB^kelt Ist. Rechts von der Lenkrolle 12 wird ebenfalls die Tragerfolie 10 auf einer nicht dar- 
gestellten Spule wieder aufgewickelt. allerdings ist dort nicht mehr auf der einen Seite die 
Farbschicht 9 vorhanden. well sle berelts beim Druckvorgang auf die Oberfiache 18 eines 
WerkstQckes 16 aufgeprSgt wurde. Im Bereich zwischen den Lenkrollen 11.12 unterhalb der 
Tragerfolie 10 werden auf einem In der Zeichnung nicht dargestellten RieBband zu bedruk- 
kende WerkstQcke 16 in konstantem Abstand zueinander parallel zur Tragerfolie 10 von 
links nach rechts gemaB der durch die Rfeile 17 dargestellte Transportrichtung befordert. 

Die WerkstQcke 16 sind vorzugsweise aus Kunststoff hergestellt und weisen die zu bedruk- 
kende Oberfiache 18 auf. wobei das rechts vom HeiBpragestempel. 3 ausgebildete Weri<- 
stQck 16 bereits mit der Farbschicht 9 behaflet ist. Die Oberfiachen 18 der Weri^stOcke 16 
sind in diesem AusfQhrungsbeispiel gleichemiaBen gekrOmmt ausgebildet. was aber beim 
Bedruckungsvorgang nichts ausmacht. weiLder HeiBpragestempel 3 eine vertiaitnismaBig 
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dicke Silikonbeschlchtung 6 aufwelst. die sich beim Bedrucken flichig an der OberflSche 18 
des WerkstQckes 16 aufgrund seiner elastischen Verformung aniegt und so sehr gleichma- 
B.g die Tragerfoiie 10 gegen die OberflSche 18 des WerkstQckes 16 anpreUt. damit die 
Farbschlcht 9 Qber die gesamte zu bedruckende Oberflache 18 gieichmaBig angedrtickt 
wird. 

Unterhalb des in der Figur mittig angeordneten WerkstQckes 16 befindet sich eine Gegen- 
druckeinrichtung 19. die. wenn der HeiBprSgestempel 3 gegen das WerkstQck 16 nach un- 
ten fahrt. etwa gerade im gleichen Moment nach oben fShrt. bis es an der Unterseite 20 des 
WerkstQckes 16 aniiegt und so der HeiBpragestempel 3 seinen Pragedruck voll auf die 
Oberflache 18 des WerkstQckes 16 abgeben kann. ohne daft dabei das WerkstQck 16 nach 
-^en Oder oben entwelcht. Die Hubrichtung 21 der Gegendruckeinrichtung 19 ist also vor 
m Bedrucken nach der Rgur nach oben und nach dem Bedrucken nach unten gerichtet 
D,e Hubelnrichtung 21 blldet mit der Hebe- und Senkeinrichtung 2 eine Betatigungseinrich- 
tung. die immer gegenlSufig arbeitet und deren l^ittenachsen auf einer gemeinsamen Achse 
l-egen. Nur so ist gewahrleistet. daft das WerkstQck 16 mit dem Heilipragestempel 3 und der 
Gegendruckeinrichtung 19 fluchtet. um mittig auf das WericstQck 16 die Druckkrafte einwir- 
ken zu lassen. 

Nach der Figur ist links von dem Pragestempel 3 oberhalb der Oberflache 18 des Werk- 
stQcks 16 eine Helzelnrichtung 22 in Fomi einer Infrarotlampe angeordnet. die vorzugsweise 
ebenfalls auf- und abbewegt werden kann. was durch die Bewegungsrichtung 23 angezeigt 
. w.rd. Seitllch neben der Heizelnrlchtung 22 ist ein Sensor 24 angeordnet. der dazu dient die 
des WerktstQcks 16 und die Beschaffenhelt der Oberflache 18 eines Weri^tQckes 16 zu 
Wmitteln. um dann elektrische Signale Qber die Leitung 25 einer elektronischen Auswerte- 
einnchtung 26 zuzusenden. Die elektronische Auswerteeinrichtung 26 berechnet dann mit- 
tels eines Mikroprozessors (nicht dargestellt) die entsprechende Wamiemenge und steuert 
dann dementsprechend Qber die Leitung 27 die Heizeinrichtung 22 dahingehend. daft diese 
entweder mehr oder weniger auf. oder abbewegt wird oder daft die Wamiestrahlung erhSht 
w.rd. Es kann seibstverstandlich auch das Flieftband (nicht dargestellt) in seiner Geschwin- 
digkeit und somit die Taktzeit erhoht oder reduziert werden. um auch hierdurch die Oberfla- 
che 18 eines WerkstQckes 16 auf die erforderiiche Temperatur zu bringen. Eine derartige 
AusfQhrung ist dann von besonders groftem Vorteil. wenn unterschiedliche WerkstQcke sich 
auf dem Flieftband beflnden und abwechseind bellebig nacheinander bedruckl werden sol- 
len. D,e von der Heizeinrichtung 22 abgegebene Wamiestrahlung wird mit der Positions- 
nummer 27 angezeigt. 
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Der Sensor 24 kann ein Pyrometer seln. mit dem eine Inllne-Messung m6glich 1st. d.h.. wah- 
rend der abgegebenen Warmestrahlung der Heizeinrichtung 22 wird auch glelchzeitig die 
Temperatur der OberflSchen 18 des zu bedruckenden WerkstQcks 16 ermlttelt. Es 1st m5g. 
lich. eine Inllne-Messung mit einem Pyrometer durchzufQhren. Das Pyrometer muli in einem 
Welleniangenbereich arbeiten. der auBerhalb des Wellenlangenberelchs der Infrarotlampe 
liegt. Die Temperatur wird dann direW auf der Oberfiache 18 gemessen. Die Oberfiache 18 
wird solange aufgeheizt. bis eine vorgegebene Temperatur erreicht 1st. Da die zu bedruk- 
kenden OberflSchen 18 zwar unterschiedliche Farben haben kdnnen. aber alle aus dem sel- 
ben Material sind. ist der MeBfehler durch die Farijunterschiede zu vemachiassigen. in die- 
sem Fall kann auf die Bestimmung der Farbe verzichtet werden. Die Messung wQrde es er- 

Imeglichen. die laufende Produktion zu dokumentieren. Einem Absinken der Lampenleistung 
^mpenalterung wQrde automatisch entgegengewlrict. 

Die HeiBpragevomchtung 1 arbeitet folgendermaBen: 

Zunachst wird der HeiBpragestempel 3 Qber den Heizblock 4 auf seine vorgegebene Tempe- 
ratur aufgewSrmt. Sobald dieser diese erfordertiche Temperatur erreicht hat. wird die Hei- 
zeinrichtung 22 (Oder auch schon vortier) eingeschaltet und das erste Weri<stQck 16 an sei- 
ner Oberfiache 18 bis zu der erforderiichen Temperatur aufgeheizt. Wie dies mittels des 
Sensors 24 und der Auswerteelnrichtung 26 vonstatten geht. wurde bereits zuvor kurz er- 
wahnt. Sobald die Temperatur erreicht ist. kann das Ferderband sich in Bewegung setzen 
und die Weri<stQcke werden in Transportrichtung 17 bewegt. bis sich eines senkrecht unter 
J der Stempelfiache 7 befindet. Zwischen der Stempelflache 7 und der Oberfiache 18 befindet 
M^h die Tragerfolle 10. deren Farbschicht 9 auf der der Oberfiache 18 des Weri<stQcks 16 
^^gewandten Unterseite 28 ausgebildet ist. Nun bewegen sich sowohl der HeiBpragestem- 
pel 3 wie die Gegendruckeinrichtung 19 auf das WericstQck 16 zu und die Farbschicht 9 wird 
gegen die Oberfiache 18 des Weri^stQcks 16 durch die elastische Stempelfiache 7 gleich- 
maBig aufgepreBt. Da die Oberfiache 18 des WertcstOcks 16 noch ausreichend helB ist und 
auch die Stempelfiache 7 ihre Betriebstemperatur aufweist. wird die Farbschicht 9 von der 
Tragerfolie 10 abgel8st und auf die Oberfiache 18 des WerkstQcks 16 aufgeklebt wobei 
bestimmte Kleber in der Farbschicht 9 dazu beitragen. daB eine feste Verbindung zwischen 
der Farbschicht 9 und der Oberfiache 18 des WerkstQcks 16 entsteht. Selbstverstandlich 
werden dabei auch Farbteile der Fart>schlcht 9 in die Oberfiache 18 des Weri<stQckes 16 
eingeschmolzen. um so eine innige Vert^indung der FariDschicht 9 mit der Oberfiache 18 zu 
schaffen. 
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Wahrend zuyor das WerkstOck 16 unter den HeiUpragestempel 3 gefdrdert wurde. wurde 
gleichzeitig ein neues WerkstQck 16 unter die Heizeinrichtung 22 gefOrdert, das in dem Mo- 
ment, wo bedruckt wird. wleder von der Heizeinrichtung 22 an seiner Ol)erflache 18 beheizt 
wird. Nun fahren sowohl der HeiBprSgestempel 3 wie die Gegendruckeinrichtung 19 gegen- 
laufig wieder auseinander und das Ferderband transportiert das bedmckte WerkstQck 16 in 
Forderrichtung 15 nadi rechts, wo es nach einer kurzen AbkQhIzeit vom FSrderband ent- 
nommen werden kann. 



^^r1 



Das bedmckte WerkstQck 16 weist nunmelir an seiner OberflSclie 18 die Farbschicht 9 auf 
und ist somit bedruckt. Die TrSgerfolie 10 wind nun wieder taktweise ein StQckchen in der 

IF^ur nacli rechts bewegt. damit wiederum ein StQckchen Trigerfolie 10 mit einer 
■bschicht 9 im Druckbereich vorhanden Ist. Die frei von der Farbschicht 9 gewordene Tra- 
^rfolie 10 wird rechts auf einer in der Zelchnung nicht dargestellten Rolle aufgewickelt. Nun 
wird nach dem Aufheizvorgang das nSchste WerkstQck 16 unter den HeiBprSgestempel 3 
gefQhrt und kann bedruckt werden. Der Vorgang wird nun taktweise fortgefOhrt. und es k6n- 
nen in sehr kurzer Zelt vielmehr WerkstQcke 16 bedruckt werden als zuvor, weil, bevor der 
HeilSpragestempel 3 die Farbschicht 9 auf die OberflSche 18 des WerkstQcks 16 drOckt, die 
Oberfiache 18 durch die Heizeinrichtung. 22 - und nicht durch den Pragestempel 3 - auf die 
erforderiiche Temperatur gebracht wurde. Ein Auswechsein eines HeiBpr^gestempels 3 auf- 
gmnd thennischer Oberiastung ist auch nicht mehr erfonieriich. 
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PatentansprQchft - 




1. Verfahren zum Bedrucken einer Oberflache (18). voRugswelse aus Kunststoff. durch 
HeiBpragen mit einem mit Kunststoff beschichteten und beheizten HeiBprSgestempel 
(3). durch den eine auf eine TrSgerfoHe (10) aufgebrachte Farbschicht (9) belrn Anpres- 
sen der Tragerfolie (10) gegen die OberflSche (18) eines zu bedruckenden WerkstQckes 
(16) auf das WerkstQck (16) Qbertragen wird, 
dadurch g e ke n n z e i c h n et, 

daft die WerkstQckoberfiache (18) vor dem Bedruckungsvorgang mittels einer Heizein- 
richtung (22) vorgewSrmt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch g e ke n n ze ic h n et, 

daU die von der Heizeinrichtung (22) abgegebene WSmiemenge der Oberflachenbe- 
schaffenheit. wie Farbe. Rauhigkeit. Werkstoff etc. (18). der zu bedruckenden Oberfia- 
Che angepaBt wird. 



Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch g e ke n n ze i c h n et, 

da(i die Oberflachenbeschaffenheit der zu bedruckenden OberflSche (18) eines Werk- 
stocks (16) von einem Sensor (24) ermitteit wird, der dann die so emilttelten Daten an 
eine Auswerteeinrichtung (26) weitergibt, die dann die zu beaufschlagende Warmemen- 
ge an der Heizeinrichtung (22) entsprechend steuert. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch geken nzeich net. 

daB die Heizeinrichtung (22) ein Infrarotstrahler ist. 



Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch g e ke n n ze i c h n et. 
dais die Heizeinrichtung (22) ein HeizlQfler ist. 



6. Verfahren nach Anspruch 1. 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t. 

daB die WericstQckoberflSche (18) auf ca 30»r ocnor- 

^ °' '^^ ^ Dis 250' C, vorzugsweise 80° C bis 

120 C, aufgeheizt wird. 
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Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet. 

daB die Kunststoffoberfiache (18) Teil einer aus Kunststoff hergestellten Zahnbtirste. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurchgekennzeichnet; 

dali die ZahnbOrste aus Polypropylen hergestellt ist. 

Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB der Sensor (24) ein Pyrometer Ist. 
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Zusammenfassunq - 



Verfahren zum Bedrucken einer Oberflache. 



Die Erflndung betiifft ein Verfahren zum Bedrucken einer Obernsche (18), vorzugsweise aus 
Kunststoff, durch HeiBprigen mit einem mit Kunststoff beschicliteten und beheizten HelB- 
pragestempel (3). Durch den HelBpragestempe! (3) wird eine auf eine Tragerfolie (10) auf- 
gebrachte Farbschicht (9) beim Anpressen der TrSgerfolle (10) gegen die Oberflache (18) 
eines zu bedruckenden WerkstQckes (16) auf das WerkstQck (16) Qbertragen. Die Werk- 
stQckoberfiache (18) wird vor dem Bedaickungsvorgang mittels einer Heizeinrichtung (22) 
jorgewamit. Hierdurch werden die Pragestempellaufzeiten erhSht. was zu geringen ROst- 
^ten an der HeiBpragevonichtung (1) fohrt. Es kSnnen auch in kQrzeren Zeiten mehr 
'erkstQcke (16) bedruckt werden. weil die Aufheizzeit der WerkstQcke (16) nicht mehr allei- 
ne durch den HeiBpragestempel (3), sondem auch durch die vorgeschaltete Heizeinrichtung 
(22) erfolgt 
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